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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Prefcmantel und Verfahren zur Herstellung eines Prefcmantels 

(57) Es wird ein aus giefcfahigem elastomeren Material be- 
stehender PrefSmantel fur eine Preftvorrichtung zur Be- 
handlung bahnformigen Gutes, insbesondere zum Ent- 
wassern oder Glatten einer Faserstoffbahn, mit in dem 
elastomeren Material eingebetteten Verstarkungsfaden 
beschrieben. Der PreRmantel besteht aus zumindest zwei 
Schichten elastomeren Materials, wobei die Verstar- 
kungsfaden in bezug auf die jeweilige Schichtdicke voll- 
standig in zumindest einer der Schichten eingebettet 
sind. Zwischen zwei aneinander angrenzenden Schichten 
ist ein Ubergangsbereich ausgebildet, in dem die elasto- 
meren Materialien dieser beiden Schichten im wesentli- 
chen vollstandig miteinander vermischt sind. Weiterhin 
wird ein Verfahren zur Herstellung eines solchen PreS- 
mantels beschrieben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft einen aus gieBfahigem elastomeren 
Material bcstehcndcn PreBmantcl fur cine PrcBvorrichtung 
zur Behandlung bahnfbnnigen Gutes, insbesondere zum 
Entwasscrn odcr Glatten einer Faserstoffbahn, mit in dem 
elastomeren Material eingebctteten Verstarkungsfaden, wo- 
bei der PreBmantcl aus zumindest zwei Schichtcn elastome- 
ren Materials besteht. Wciterhin ist die Erfindung auf cin 
Verfahren zur Herstellung cincs solchen PreBmantels sowie 
auf cine PreBwalzc mit cinem solchen PreBmantcl gcrichtct. 

PreBmantcl der eingangs gcnannten Art wcrden bcispicls- 
wcise in Breitnip-Prcssen oder Glattwerken fiir die Papicr- 
herstellung verwendet. Der ublicherweise als endloser 
Schlauch ausgcbildcte PreBmantcl ist dabci urn seine Langs- 
achse verdrehbar an einer Stuhlung gelagert, wobei die Tn- 
nenseite des PreBmantels in Axialrichtung im wcsentlichcn 
uber die gesamte Lange des PreBmantels und in Umfangs- 
richtung uber eine vorgegebene Breite an einem innerhalb 
des PreBmantels vorgesehenen PreBschuh anliegt. DerPreB- 
schuh ist uber Zylinder-Kolben-Anordnungen mit radial 
nach auBen gerichtetem Druck beaufschlagbar, wodurch der 
am PreBschuh anliegende Teil des PreBmantels zur Bildung 
eines PreBspalts gegen eine parallel zur PreBwalze angeord- 
nete Gegenwalze driickbar ist. 

Die zu behandelnde Faserstoffbahn wird durch den zwi- 
schen der PreBwalze und der Gegenwalze ausgebildeten 
PreBspalt hindurchgefuhrt, wobei durch den im PreBspalt 
wirkenden Druck eine Glattung und/oder Entwasserung der 
Faserstoffbahn erfolgt. Je nach Anwendungsfall kann dabei 
auf einer oder auf beiden Seiten der Faserstoffbahn eine 
Filzbahn durch den PreBspalt gefuhrt werden, durch die die 
aus der Faserstoffbahn abgefuhrte Flussigkeit aufgenommen 
und abtransportiert wird. 

Abhangig vom Einsatzgebiet muB das Material des PreB- 
mantels in radialer Richtung eine unterschiedliche Harte be- 
sitzen, beispielsweise auf der dem PreBschuh zugewandten 
Innenseite des PreBmantels eine niedrigere Harte als auf der 
der Faserstoffbahn bzw. der Filzbahn zugewandten AuBen- 
seite. 

Bekannte PreBmantel bestehen daher aus zwei Schichten 
elastomeren Materials unterschiedlicher Harte, wobei zur 
Verstarkung des PreBmantels zwischen den beiden Schich- 
ten eine Verstarkungslage aus Langs- und Querfaden bzw. 
eine Gewebeverstarkung vorgesehen ist. Hergestellt werden 
solche PreBmantel, indem die beiden AuBenseiten der Ver- 
starkungslage entweder gleichzeitig oder in aufeinanderfol- 
genden Verfahren sschritlen mil jeweils einer Schicht elasto- 
meren Materials beschichtet werden, so daB die Verstar- 
kungslage die Schnittstelle zwischen den beiden Schichten 
bildet. 

Problematisch bei diesen PreBmanteln ist, daB die Verbin- 
dung zwischen den beiden PreBmantel schichten und der 
Verstarkungslage auf Dauer nicht stabil genug ist, so daB es 
im Bctricb zu Ablosungcn der Schichtcn von der Verstar- 
kungslage kommcn kann. Dies fuhrt zu undefinicrten und 
stark vcrkiirztcn Mantcllaufzciten. 

Aufgabc der Erfindung ist es, einen PreBmantcl der ein- 
gangs gcnannten Art so auszubilden, daB cine Ablosung der 
Schichten von der Verstarkungslage ausgeschlossen ist. 
Gleichzeitig soil es moglich sein, die AuBen- und Innenseite 
des PreBmantels mit unterschicdlichen Hartegraden auszu- 
bilden. 

Dicse Aufgabe wird ausgehend von einem PreBmantcl 
der eingangs genannten Art erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB die Verstarkungsfaden in bezug auf die jeweilige 
Schichtdicke vollstandig in zumindest einer der Schichten 
eingebettet sind und daB zwischen zwei aneinander angren- 
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zenden Schichten ein Obergangsbereich ausgebildet ist, in 
dem die elastomeren Materialien dieser beiden Schichten im 
wesentlichen vollstandig miteinander vermischt sind. 
ErfindungsgemaB wird ein solcher PreBmantel dadurch 
5 hergestellt, daB die Verstarkungsfaden in eine erste Schicht 
elastomeren Materials so eingebettet werden, daB die Ver- 
starkungsfaden in bezug auf die Schichtdicke von dem 
Schichtmatcrial vollstandig iiberdeckt sind, und daB in ei- 
nem wcitcren Vcrfahrcnsschritt eine zweite Schicht elasto- 
meren Materials auf die erste Schicht gegossen wird, wobei 
das Aufbringcn der zweiten Schicht zu cinem Zeitpunkt er- 
folgt, zu dem sich zumindest die der zweiten Schicht zuge- 
wandtc Oberflache der crsten Schicht noch in cinem so reak- 
tiven bzw. weichen Zustand befindet, daB eine im wesentli- 
chen voilstandige Vernetzung oder Vermischung des elasto- 
meren Materials der ersten Schicht mit dem elastomeren 
Material der zweiten Schicht in cinem Ubergangsbereich 
zwischen den beiden Schichten erfolgt. 

Durch die voilstandige Einbettung der Verstarkungslage 
in der jeweiligen PreBmantelschicht ist gewahrleistet, daB in 
dem kritischen Verbindungsbereich zwischen verschiedenen 
Schichten des PreBmantels keine Verstarkungsfaden liegen, 
die eine stabile Verbindung zwischen den PreBmantel- 
schichten beeinflussen kbnnten. Dabei entsteht durch die 
voilstandige Vernetzung oder Vermischung der PreBmantel- 
schichten im Bereich der Verbindungsflache eine einheitli- 
che PreBmantelschicht, die zur Bildung eines einheitlichen 
PreBmantelmaterials fuhrt, so daB eine Trennung der PreB- 
mantelschichten zuverlassig verhindert wird. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist die im Ubergangsbereich vorhandene Vermischung der 
Schichtmaterialien im wesentlichen homogen, so daB die 
mechanischen Eigenschaften des PreBmantels uber dessen 
gesamte axiale Lange sowie uber seinen gesamten Umfang 
gleichmaBig ausgebildet sind. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung bestehen die PreBrnantelschichten aus elastome- 
rem Material mit jeweils vorgegebener Harte, wobei die 
Harte in den verschiedenen Schichten, insbesondere im Be- 
reich der AuBen- und Innenflache des PreBmantels unter- 
schiedlich groB ist. Damit kann der erfindungsgemaB ausge- 
bildete PreBmantel optimal an die jeweiligen Betriebsver- 
haltnisse angepaBt werden, wobei trotz unterschiedlicher 
Hartegrade eine dauerhafte Stabilitat des PreBmantels ge- 
wahrleistet ist. Je nach Anwendungsfall kann grundsatzlich 
die Harte des elastomeren Materials in den verschiedenen 
Schichten, insbesondere im Bereich der Innen- und AuBen- 
flache des PreBmantels auch im wesentlichen gleich groB 
gewahlt werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung 
sind in den Unteranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
beschrieben; in dieser zeigt: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Teil einer ersten 
Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
PreBmantels, 

Fig, 2 einen Langsschnitt durch einen Teil eines zweiten 
Ausfuhrungsbeispiels eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
PreBmantels, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch einen Teil eines dritten 
Ausfuhrungsbeispicls eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
PreBmantels und 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen Teil eines vierten 
Ausfuhrungsbeispiels eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
PreBmantels. 

Der in Fig. 1 gezeigte PreBmantel umfaBt eine erste, aus 
elastomerem Material bestehende innere Schicht 1 sowie 
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eine zweite, aus elastomerem Material bestehende, auBere 
Schicht 2. Innerhalb der inneren Schicht 1 sind Langs- und 
Querfaden 3, 4 so angeordnet, daB sie von dem elastomeren 
Material der inneren Schicht 1 in bezug auf die Schichtdicke 
vollstandig umschlossen sind. 5 

Zwischcn den beiden Schichten 1, 2 ist ein Ubcrgangsbe- 
reich 5 ausgebildct, innerhalb dcsscn die elastomeren Mate- 
rialicn der Schichten 1 und 2 vollstandig mitcinander vcr- 
netzt bzw. vermischt sind. 

Diesc vollstandige Vcmetzung bzw. Vermischung wird 10 
erfindungsgemaB dadurch erreicht, daB zur Hcrstellung des 
PreBmantels in einem ersten Verfahrens schritt die Langs- 
und Querfaden 3, 4 in die inncre Schicht 1 vollstandig cin- 
gebettet werden, indem bei spiels weise das elastomere Mate- 
rial zur Erzeugung der inneren Schicht 1 so wcit erhitzt 15 
wird, bis es gieBfahig ist, und die vorgespannten Langs- und 
Querfaden 3, 4 mil diescm flussigcn elastomeren Material 
ubergossen werden. Dabei wird die Dicke der inneren 
Schicht 1 so groB gewahlt, daB ein deutlicher Abstand zwi- 
schen der radial auBen gelegenen Seite 6 der inneren Schicht 20 
1 und den radial auBen gelegenen Seiten 7 der Querfaden 4 
besteht. 

Noch bevor das elastomere Material im Bereich der Au- 
Benseite 6 der inneren Schicht 1 zu erstarren beginnt, wird in 
einem zweiten Verfahrensschritt die auBere Schicht 2 aufge- 25 
gossen, so daB sich das gieBfahige elastomere Material der 
auBeren Schicht 2 mit dem noch flussigen bzw. weichen ela- 
stomeren Material der inneren Schicht 1 vermischt, wo- 
durch eine homogene Vernetzung der beiden Schichten 1,2 
entsteht. Der auf diese Weise gefertigte PreBmantel besteht 30 
somit durchgangig aus einem GuB, so daB ein Trennen der 
auBeren Schicht 2 von der inneren Schicht 1 nicht moglich 
ist. Grundsatzlich ist es auch moglich, zunachst beispiels- 
weise in einem GieBverfahren die auBere Schicht 2 herzu- 
stellen und in einem zweiten Verfahrensschritt die innere 35 
Schicht 1 durch UbergieBen der Langs- und Querfaden 3, 4 
herzustellen und mit der auBeren Schicht 2 zu verbinden. 
Dabei muB dieser zweite GieBvorgang zeitlich so kurz nach 
Bildung der auBeren Schicht 2 durchgefuhrt werden, daB die 
die Grenzflache zu der inneren Schicht 1 bildende AuBenfla- 40 
che der auBeren Schicht 2 noch so flussig oder weich ist, daB 
eine vollstandige Vernetzung bzw. Vermischung der beiden 
Schichten im Ubergangsbereich 5 erfolgt. 

Da die Langs- und Querfaden 4, 5 vollstandig auBerhalb 
des Ubergangsbereichs 5 innerhalb der inneren Schicht 1 an- 45 
geordnet sind, kann die Verbindung zwischen der inneren 
Schicht 1 und der auBeren Schicht 2 durch die Faden 3, 4 
nicht storend beeinfluBt werden. 

Durch die Verwendung unterschiedlicher elastornerer 
Materialien fiir die Schichten 1, 2 konnen unterschiedliche 50 
Hartegrade im Bereich der AuBenflache 8 und der Innenfla- 
che 9 des PreBmantels erreicht werden. 

Der in Fig. 2 gezeigte PreBmantel umfaBt eine innere 
Schicht 1' sowie eine auBere Schicht 2' elastomeren Materi- 
als und unterschcidct sich von dem Ausfuhrungsbeispicl gc- 55 
maB Fig. 1 dadurch, daB die Langs- und Querfaden 3, 4 
nicht in der inneren Schicht 1", sondcrn in der auBeren 
Schicht 2' vollstandig eingebettct sind. Dies ist beispicls- 
wcisc dann sinnvoll, wenn die im Bctrieb auf den PreBman- 
tel wirkenden Zugkraftc in Umfangsrichtung verstarkt im 60 
Bereich der AuBenseite 8 des PreBmantels auftreten. Diese 
Zugkraftc konnen dann von den nahe an der AuBenflache 8 
positionierten Querfaden 4 aufgenommen werden. 

Das Ausfuhrungsbeispicl gemaB Fig. 3 unterscheidet sich 
von dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 lediglich da- 65 
durch, daB eine Vertauschung der Langs- und Querfaden 3, 4 
innerhalb der inneren Schicht 1 vorgenommen wurde. Dies 
kann beispielsweise sinnvoll sein, wenn die im Betrieb auf 



den PreBmantel einwirkenden Zugkrafte in Umfangsrich- 
tung verstarkt im Bereich der Innenseite 9 des PreBmantels 
auftreten. 

Ahnliches gilt fur das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4, 
bei dem gegenuber dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 
wiederum die Langs- und Querfaden 3, 4 vertauscht wur- 
den. Je nachdem, in welchem Schichtbcreich und in welcher 
Richtung im Betrieb die starksten Belastungcn auf den PreB- 
mantel einwirken, konnen die Langs- und Querfaden 3, 4 so 
angeordnet werden, daB cine optimalc Kompensation der je- 
weils auftretenden Belastungcn erfolgt. 

Patentanspruchc 

1. Aus gieBfahigem elastomeren Material bestehender 
PreBmantel fiir eine PreBvorrichtung zur Behandlung 
bahnformigcn Gutes, insbesondere zum Entwassem 
oder Glatten einer Faserstoffbahn, mit in dem elasto- 
meren Material eingebetteten Verstarkungsfaden (3, 4), 
wobei der PreBmantel aus zumindest zwei Schichten 
(1, 1', 2, 2') elastomeren Materials besteht, dadurch 
gekcnnzeichnet, 

daB die Verstarkungsfaden (3, 4) in bezug auf die je- 
weilige Schichtdicke vollstandig in zumindest einer der 
Schichten (1, 1', 2, 2') eingebettet sind und 
daB zwischen zwei aneinander angrenzenden Schich- 
ten (1, 1', 2, 2') ein ttbergangsbereich ausgebildetist, in 
dem die elastomeren Materialien dieser beiden Schich- 
ten (1, 1', 2, 2') im wesentlichen vollstandig miteinan- 
der vemetzt oder vermischt sind. 

2. PreBmantel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die im Obergangsbereich (5) vorhandene Ver- 
netzung oder Vermischung der Schichtmaterialien im 
wesentlichen homogen ist. 

3. PreBmantel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schichten (1, 1', 2, 2') aus elasto- 
meren Material mit jeweils vorgegebener Harte beste- 
hen. 

4. PreBmantel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Harte des elastomeren Materials in den 
verschiedenen Schichten (1, 1', 2, 2'), insbesondere im 
Bereich der beiden AuBenflachen (8, 9) des PreBman- 
tels unterschiedlich groB ist. 

5. PreBmantel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Harte an der der Faserstoffbahn zugewand- 
ten Seite (8) groBer als an der gegenuberliegenden 
Seite (9) des PreBmantels ist. 

6. PreBmantel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Harte an der der Faserstoffbahn zugewand- 
ten Seite (8) kleiner als an der gegenuberliegenden 
Seite (9) des PreBmantels ist. 

7. PreBmantel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Harte des elastomeren Materials in den 
verschiedenen Schichten (1, 1', 2, 2'), insbesondere im 
Bereich der beiden AuBenflachen (8, 9) des PreBman- 
tels im wesentlichen glcich groB ist. 

8. PreBmantel nach einem der vorhergchcndcn An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstar- 
kungsfaden (3, 4) eine Fadenverstarkung mit axial ver- 
laufenden Langsfaden (3) und/oder radial bzw. anna- 
hernd radial verlaufenden Querfaden (4) bilden. 

9. Verfahren zur Herstellung eincs PreBmantels fur 
eine PreBvorrichtung zur Behandlung bahnformigen 
Gutes, insbesondere zum Entwasscrn oder Glatten ei- 
ner Faserstoffbahn, mit in dem elastomeren Material 
eingebetteten Verstarkungsfaden (3, 4), insbesondere 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, 



5/13/06, EAST Version: 2.0.3.0 



DE 196 54 751 Al 



daB die Verstarkungsfaden (3, 4) in eine erste Schicht 
(1, 2') elasloineren Materials so eingebettet werden, 
daB die Verstarkungsfaden (3, 4) in bezug auf die 
Schichtdicke von dem Schichtmaterial vollstandig 
uberdeckt sind, 5 
und daB in cinem weitcrcn Verfahrens schritt eine 
zwcitc Schicht (1', 2) elastomcren Materials auf die er- 
ste Schicht (1, 2') gegosscn wird, wobci das Aufbrin- 
gen der zweitcn Schicht (1", 2) zu cinem Zeitpunkt cr- 
folgt, zu dem sich zumindest die der zwciten Schicht 10 
(1', 2) zugewandtc Oberflachc (6) der crstcn Schicht (1, 
2') noch in cinem so flussigcn bzw. weichen Zustand 
befindet, daB eine im wcscntlichen vollstandigc Vernet- 
zung oder Vermischung des elastomeren Materials der 
crstcn Schicht (1, 2') mit dem elastomeren Material der 15 
zweiten Schicht (1', 2) in einem Ubergangsbereich (5) 
zwischcn den bciden Schichtcn (1, 1', 2, 2') erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Schicht (1, 2') des elastomeren Mate- 
rials durch einen GieBvorgang gebildet wird. 20 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verstarkungsfaden (4) in Um- 
fangsrichtung in die eine Schicht und die Verstarkungs- 
faden (3) in Achsrichtung in die andere Schicht einge- 
bettet werden. 25 

12. PreBwalze fiir eine PreBvorrichtung zur Behand- 
lung bahnformigen Gutes mit einem PreBmantel nach 
einem der Anspriiche 1 bis 8. 
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